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PROCEDIMIENTO DE CONSTRUCTION DE ENVASES CILIN DRICOS 
MUX T I CAP A Y ENVASES AS I OBTENIDOS 

Se cortan separadamente las laminas (1) y (2) en figuras 
rectangulares y con uno de sus vertices cajeado (1.2) y 
(2.4) y la laminas (1) ligeramente mayor que la otra, 
doble, en capa (2.1) alineacion de lentes cilindricas 

(2.2) que reflejan imageries de la otra sublamina (2.3) 
interna, se superponen las dos laminas (1) y (2); se unen 
y engatillan sus hordes, en tubo (3) con los cajeados 
superiores verticales; se configura superiormente un 
bordoncillo (1.3) cubriendo el borde de la lamina (2), 
salvo su cajeado, con uno de los extremos del bordoncillo 

(1.3) solapado al otro; se inserta la pestana (1.4) en la 
pieza escalonada (4.1) de fondo (4) del envase; se 
rebordea (4.2) este. 
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(g) RESUMEN 


PROCEDIMIENTQ DE CONSTRUCCION DE ENVASES CILINDRICQS 
MULT I CAP A Y ENVASES ASI OBTENIDOS ~ 

Se cortan separadamente las laminas (1) y (2) en figuras 
rectangulares y con uno de sus vertices cajeado (1.2) y 
(2.4) y la laminas (1) ligeramente mayor que la otra, 
doble, en capa (2.1) alineacion de lentes cilindricas 

(2.2) que reflejan imagenes de la otra sublamina (2.3) 
interna, se superponen las dos laminas (1) y (2); se unen 
y engatillan sus hordes, en tubo (3) con los cajeados 
superiores verticales; se configura superiormente un 
bordoncillo (1.3) cubriendo el borde de la lamina (2), 
salvo su cajeado, con uno de los extremos del bordoncillo 

(1.3) solapado al otro; se inserta la pestana (1.4) en la 
pieza escalonada (4.1) de fondo (4) del envase; se 
rebordea (4.2) este. 
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PROCED IMI ENTO DE CONSTRUCTION DE ENVASES CILINDRICOS 


MULT I CAP A Y ENVASES AS I OB TEN IPOS 

DESCRIPCION 

5 

OBJETO DE LA INVENCION 

La invencion ahora propugnada consiste en 
un procedimiento de construccion de envases cilindricos 
10 multicapa y envases asi obtenidos, de entre los diferen- 
tes envases del mercado destinados a fines de conserva- 
cion y exhibicion de productos unitarios. 

Caracteriza esta invencion una especial 
15 construccion del envase, constituido multicapa tubular, 
la interior en chapa metalica y la exterior en material 
termoplastico lenticular cilindrico . 

ANTECEDENTES DE LA INVENCION 

20 

Los envases para conservacion y exhibicion 
de productos singulares anaden valor a estos y son exce- 
lentes medios publicitarios de los mismos. 

25 Estos expositores se construyen en los ma- 

teriales y formas mas diversos y parten de piezas lamina- 
res armables o bien de otras con acabados muy diversos. 

Dentro de los elementos tubulares, se par- 
30 te de una lamina metalica curvada y de extremos engati- 
llados, o bien una lamina plastica, termosoldarla por los 
bordes de sus laterales longitudinales mayores. 


Despues se incorporan las dos bases opues- 
35 tas y el producto en el interior del recinto asi cons- 
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truido . 

El solicitante desconoce la existencia de 
envases .ulticapa, Calicos V de -t.ri.1 ^pU.txco. 
5 Ls caracteristicas del que ahora se propugna. 

nrcrPTPCIOH PF TTJVTMCION 

, • 4- j a i= nresente memoria se re- 
La invencion ob 3 eto de la presen envaseS 

10 -re a un procedimiento * — , V^ri- 
cilindricos multicapa y los envases o ^ 
zando el procedimiento de esta invencxon : 

El cortar ambas laminas, ligeramente menor en al- 
El cortar t y simu ltaneamente , 

15 tura la lamina de mater.al ^^J^ tambi , n e .f 
re alizar su cajeado en uno de sus ver ^ 
cajeado dimensionalmente menor en la lamx 
que en la metalica. 
20 El superponer las mismas, sin adhesivos. 

El unir sus la.erales V 
configurando con un tubo con ambas lamxnas, 
la de plastico. 


25 


E1 configurer un bordoncillc per £ 
■ , h. la lamina metalica, cubriendo el borde 
borde superior de la lamin e!tt remos 
de la de plastico, con solapado de uno de 
sobre el otro, en la zona del ca,eado de esqurn 


30 laminas. 


El inserter la pestana inferior de la lamina me- 
telica en el fondo escalonado interne convencronal 


envase . 
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El rebordeo del fondc, la introduction el produc- 
to e insertar la tapa tambien convencional . 

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS 

Se complementa la presente memoria des- 
criptiva, con un juego de pianos, ilustrativos del ejem- 
plo preferente y nunca limitativos de la invencion. 

La Figura 1 es un esquema del sobremontado de las 
laminas y el corte de esquina de las mismas. 


La Figura 2 muestra un alzado seccionado 
esquematico de un envase de la invencion, en explosion 
15 que muestra fondo y tapa. 

La Figura 3 es el envase, una vez cerrado, 
con detalles del acabado del bordoncillo de solapamiento 
de ambas laminas y del rebordeado del fondo. 


KEALIZACION PRE FERENTE DE IA INVENCION 


A la vista de lo anteriormente descrito, la pre- 
sente invencion se refiere a un envase procedimiento de 
25 construccion de envases cilindricos multicapa y envases 
asi obtenidos. 

Pertenece la misma al grupo de los diferentes en- 
vases del mercado destinados a fines de conservacion y 
exhibicion de productos unitarios y, mas particularmente, 
al de bebidas de alto precio unitario, aun cuando su 
aplicacion puede alcanzar a otros productos, incluso no 
alimentarios . 


35 


Caracteriza esta invencion una especial 


truccion del envase, con tapa y fondo convencionales, asi 
como constituido multicapa tubular, la interior en ohapa 
metalica y la exterior en material termoplastico lenticu- 
lar cilindrico. 

Para ello se precede a cortar ambas laminas en 
figuras rectangulares, una de ellas, la Lamina interior 
(1), en material metalico convencional , pref eriblemente 
del mismo tipo que la tapa y el fondo, el cual ouede 
estar provisto o no con otro recubrimiento metalxco 

(1.1) - 

Mientras se corta ligeramente menor en altura la 
otra lamina (2), es doble de material plastico con una 
capa (2.1) externa que muestra una alineacion de una 
multiplicidad de sectores cilindricos (2.2) que se cons- 
tituyen en lentes las cuales, en funcion del angulo de 
vision, reflejan diversas imagenes incorporadas en la 
sublamina (2.3) plastica mas interna. 

Asi mismo se precede, simultaneamente con cada 
una de estas laminas (1) y (2), al corte respective en 
cajeado (1.2) y (2.4) de uno de sus vertices, el cual ha 
de quedar posteriormente en la posicion vertical supe- 
rior. Tambien ha de cumplirse que este cajeado sea dxmen- 
sionalmente en altura menor en la doble lamina (2) de 
plastico que en la metalica (1) . 

Las dos laminas (1) y (2) se superponen, sin ad- 
hesivos y, con simples utiles adecuados, se sujetan 
mutuamente . 

Luego se unen sus laterales extremes y se engati- 
llan convencionalmente, configurando un tubo (3) con 
ambas laminas, la metalica y la de plastico. 
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Superiormente, se procede a continuacion a confi- 
gurar un bordoncillo (1.3), por redondeo del borde de la 
lamina (1) metalica, que cubre el borde de la de plasti- 
5 co, de modo que uno de los extremos del bordoncillo 
solapa al otro, en la zona del cajeado de esquina de 
ambas laminas. 

De esta forma, la lamina (2) de plastico queda 
10 embutida completamente, por su borde horizontal superior, 
dentro del bordoncillo ( 1 . 3 ) de la lamina (1) metalica, 
salvo en el tramo del cajeado (2.4), el cual queda a 
nivel con el borde inferior del bordoncillo (1.3). De 
este modo, el solapado del bordoncillo (1.3) queda uni- 
15 forme a lo largo de toda la boca del tubo (3), al no 
sobreponerse sobre el doblez del engatillado de la lamina 
(2) de plastico. 

Del lado vertical inferior, la pestana (1-4) de 
20 la lamina metalica, resultante del mayor corte en la 
lamina plastica que se le adosa, es la que se utiliza 
para insercion la pieza de fondo (4) escalonado (4.1) 
interno convencional del envase. 

25 Basta pues, con rebordear (4.2) el fondo para 

acabar el mismo, introducir el producto e insertar la 
tapa (5) tambien convencional. 

No altera la esencialidad de esta inven- 
30 cion variaciones en materiales, forma, tamano y disposi- 
cion de los elementos componentes, descritos de manera no 
limitativa, bastando esta para proceder a su reproduccion 
por un experto. 


35 
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REIVINDTf^CIONES 


10 


15 


l a .- Procedimiento de construccion de envases ci- 
lindricos multicapa, de entre los diferentes procedimien- 
tos de fabricacion de envases para productos unitarios, 
esencialmente caracterizado esta invencion una especial 
construccion del envase, en base a : 

. cortar separadamente las laminas (1) y (2) en figuras 
rectangulares y con uno de sus vertices cajeado (1.2) y 
(2.4), respectivamente, siendo una de las laminas (1), 
la interior, ligeramente mayor en altura que la otra 
lamina (2), incluso en el cajeado, asi como estando 
realizada en material metalico convencional , el cual 
puede estar provisto o no con otro recubrimiento meta- 
lico (1.1), mientras que la otra lamina (2) es doble, 
en una capa (2.1) de material plastico y. conformada 
externamente por una alineacion de una multiplicidad de 
sectores cilindricos (2.2) que se constituyen en lentes 
las cuales, en funcion del angulo de vision, reflejan 
diversas imagenes incorporadas en la sublamina (2.3) 
plastica mas interna, 

- superponer las dos laminas (1) y (2), sin adhesivos y 
sujetarlas mutuamente, 

- unir sus laterales extremos y engatillarlos , configu- 
25 rando un tubo (3) con ambas laminas, la metalica y la 

de plastico, de modo que uno de sus vertices, quede en 
la posicion vertical superior, 

configurar superiormente un bordoncillo (1.3), por 
redondeo del borde de la lamina (1) metalica, cubriendo 
el borde de la lamina (2) de plastico, de modo que uno 
de los extremos del bordoncillo (1.3) solapa al otro, 
en la zona del cajeado de esquina de ambas laminas, 
dejando el borde horizontal superior de la lamina de 
plastico embutido completamente dentro del bordoncillo 


20 


30 
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(1 3 ) de la lamina (1) metalica, salvo en el tramo del 
cajeado, en el que este borde de la lamina (2) de plas- 
tico queda a nivel con el borde inferior del solapado 
del bordoncillo (1.3), 

insertar la pestafia (1.4) inferior de la lamina (1) 
metalica en la pieza de fondo (4) del envase, provista 
con un escalonado (4.1) interne, 

rebordear (4.2) el fondo, dejandolo listo para introdu- 
cir el producto e insertar la tapa (5) . 

2* - Envase cilindrico multicapa, obtenido segun el 
procedimiento de la reivindicacion anterior, caracteri- 
zado por estar constituido multicapa tubular, de origen 
laminar y con un cajeado verticial superior, con la 
lamina interior en chapa metalica (1) provista o no con 
otro recubrimiento metalico (1.1), mas otra lamina (2) 
plastica doble, ligeramente de menor altura y con capa 
(2 1) externa en alineacion de una multiplicidad de 
sectores cilindricos (2.2) y otra interna (2.3) con 
imagenes, asi como un bordoncillo (1.3) de la lamina 
(1) que incorpora la lamina (2), salvo en el tramo del 
cajeado, en el que este borde de la lamina (2) de olas- 
tico queda a nivel con el borde inferior del solapado 
del bordoncillo (1.3), mientras que la pestafia (1.4) 
inferior de la lamina (1) esta inserta en la pieza de 
fondo (4) del envase, provista con un escalonado (4.1) 
interno . 
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